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XI 
La presente investigación, busca ayudar a la Empresa ITALMECAN S.A en la sección Montaje - 
Metalmecánica, se reducirá el tiempo de montaje de matrices, optimizando la producción. 
Mediante la aplicación de la herramienta Single Minute Exchange of Die (SMED) la cual se basa en 
transformar actividades internas (maquina parada) en actividades externas (maquina en 
funcionamiento), por consecuencia se generará una mejora en el tiempo de cambio de matrices 
con la finalidad de: 
Optimizar los recursos de la Metalmecánica. 
Promover que el personal de esta sección cumpla con el procedimiento propuesto. 
Fomentar la importancia de los cambios rápidos. 
Con el desarrollo del SMED, se pudo evaluar la rentabilidad del proceso y el tiempo desperdiciado 
en los movimientos de los set ups, lo que permitió observar oportunidades de mejora en las 
actividades ejecutadas por el equipo de técnicos montajistas, como también a disminución de 
actividades innecesarias , sin necesidad de mayores inversiones en herramientas y maquinaria, Se 
pudo determinar una reducción de hasta un 40 % del tiempo utilizado para los procesos de 
cambio; y posteriormente mediante nuevos utillajes propuestos por SMED realizar el set up en un 
digito de un minuto, demostrando la eficacia de la herramienta en su aplicación 
Para realizar el planteamiento de la problemática fue necesario recopilar datos desde abril 2014 
conociendo el panorama general de la organización en estudio, para después generar una base de 
datos de los motivos de paro de las máquinas objeto de estudio, estos datos se generaron a partir 
de Junio del 2014 hasta Octubre del 2014. Durante este periodo se realizaron los estudios 
probabilísticos y estadísticos para poder generar los índices de comportamiento de los motivos de 
paro. 
Con los resultados fue posible analizar escenarios de riesgo por los motivos de paro asociados a 
sus costos respectivos. Por último se plantean estrategias para reducción de tiempos de paro en 
un proceso de prensado, enfocados en la mejora de la productividad del proceso y del desarrollo 
de una cultura de mejora continua. 
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ABSTRACT 
This research aims to help ITALMECAN Company SA in the Assembly section - Metalworking be 
reduced assembly time matrix , optimizing production. By applying the Single Minute Exchange of 
Die (SMED) tool which is based on transforming interna¡ activities (stop machine) in outside 
activities ( machine running) , consequently an improvement will be generated at the time of 
change of matrices in order of: 
Optimize resources Metalworking. 
Encourage staff of this section meets the proposed procedure. 
Promoting the importance of rapid change. 
With the development of SMED , could assess the profitability of the process and the time wasted 
movements ups set, allowing opportunities for improvement observed in the activities 
implemented by montajistas technical equipment , as well as decreasing unnecessary activities 
without greater ¡nvestment in tools and machinery, were able to determine a reduction of up to 
40% of the time used to change processes; and later by new tools proposed by SMED make the 
set up on a digit of a minute, demonstrating the effectiveness of the tool in your application. 
To make the approach to the problem was necessary to collect data from April 2014 knowing 
overview of the organization under study, and then generate a database of the reasons for arrest 
of machines under study, these data were generated from June 2014 to October 2014. During 
this period the probabilistic and statistical studies were performed to generate performance 
indices of the reasons for arrest. 
With the results was possible to analyze risk scenarios for the reasons of unemployment 
associated with their respective costs . Finally posed strategies for reducing downtime in a 
pressing process, focused on improving the productivity of the process and the development of a 
culture of continuous improvement. 
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